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Bescheinigung 



Herr Kurt Kemper in Muhlheim/Ruhr/Deutschland hat eine Patentanmeldung 
unter der Bezeichnung 

„Verfahren und Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung von langlichen 
Profilen sowie deren Verwendung" 

am 14. Dezember 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht und 
erklart, dass er dafur die Innere Prioritat der Anmeldung in der Bundesrepublik 
Deutschland vom 23. September 1998, Aktenzeichen 198 43 630.0, in Anspruch 
nimmt. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der urspriing- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 
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Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig das Symbol 
B 23 P 9/00 der International Patentklassifikation erhalten. 



Munchen, den 20. Oktober 1999 
Der President des Deutschen Patent- und Markenamts 
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Verfahren und Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung von 
langlichen Profilen sowie deren Verwendung 




Beschyejbung 





Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen sowie deren Ver- 
wendung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen aus 
Metall, vorzugsweise aus Stahl und/oder Aluminium und/oder 
Aluminium enthaltenden Legierungen. 

Beim Ziehen wie auch beim Strangpressen von langlichen Profi- 
len aus Metall, insbesondere auch aus Aluminium, entsteht an 
deren auSeren Oberflache im allgemeinen eine Oxidschicht von 
zum Teil erheblicher Dicke . Auch bilden sich beim Ziehen bzw. 
Strangpressen im allgemeinen in der Oberflache von langlichen 
Profilen aus Metall, insbesondere Aluminium, (Langs- ) Risse 
Oder dergleichen. Da sowohl derartige Oxidschichten als auch 
solche (Langs- ) Risse zwangslaufig zu einer Herabsetzung der 
Festigkeit der langlichen Profile fiihren, ist eine nachtragli- 
che Sauberung bzw. Abtragung der Materialoberf lache erforder- 
lich. Dies aber ist ausgesprochen arbeits- und damit kostenin- 
tensiv. Zudem weisen langliche Profile, die durch Ziehen bzw. 
Strangpressen hergestellt sind, im allgemeinen Abmessungen mit 
ausgesprochen groSen Toleranzbereichen auf. Ein nachf olgendes 
Richten bzw. sonstiges Formen der durch Ziehen bzw. Strang- 
pressen hergestellten langlichen Profile ist daher fur deren 
Weiterverarbeitung bzw. Weiterverwendung unbedingt notwendig. 
Ein solcher Arbeitsschritt aber erhoht ebenfalls den Arbeits- 
bzw. Kostenaufwand. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung 
von langlichen Profilen mit beliebigem Querschnitt bereitzu- 
stellen, das bzw. die konstruktiv ausgesprochen einfach ist 
und eine Hers tel lung von langlichen Profilen von besonders ho- 
her Festigkeit und Harte sowie groSer Genauigkeit ohne zusatz- 
lichen Arbeits- und Kostenaufwand ermoglichen, sowie deren 
Verwendung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen 



aus Metall, insbesondere Aluminium oder Aluminium enthaltenden 
Legierungen, zur Verfugung zu stellen. 



Diese Aufgabe wird auf iiberraschend einfache Weise in verfah- 
renstechnischer Hinsicht durch die Merkmale des Anspruchs 1 
gelost. 





Durch die erf indungsgemaSe Ausgestaltung des Verfahrens nach 
den Merkmalen des Anspruchs 1, bei welchem das langliche Pro- 
fil durch mindestens eine wenigstens teilweise mit einem Au- 
Senprofil versehene Walze beaufschlagt wird, derart, dag die 
behandelte Oberflache des langlichen Profils unter Druckeigen- 
spannungen und die unter der behandelten Oberflache liegenden 
Zonen des langlichen Profils unter Zugeigenspannungen in axia- 
ler und tangent ialer Richtung gesetzt werden, lafct sich ein 
besonders einfaches Verfahren erhalten, urn langliche Profile 
ohne groSen Arbeits- und Kostenauf wand mit wesentlich erhohter 
Festigkeit und/oder Harte, ausgesprochen hoher Genauigkeit so- 
wie Glattheit herzustellen . Mit dem erf indungsgemaSen Verfah- 
ren wird eine Sauberung der Materialoberf lache und/oder der 
oberf lachennahen Randzone von sproden Oxidkrusten, beispiels- 
weise Aluminiumoxidkrusten, und schadlichen Verunreinigungen 
erreicht. Wahrend der Oberf lachenbehandlung werden zugleich 
Oberflachendefekte beseitigt und somit eine hierdurch hervor- 
gerufene RiSauslosung vermieden. Im Ergebnis sind die langli- 
chen Profile mit einer material identischen Hulle von mehreren 
Hundert Mikrometern umgeben, die aufgrund einer erhohten Mate- 
rialfestigkeit und resultierenden Druckeigenspannung verstei- 
fend wirkt. Die Oberf lachenrauhigkeit verbessert sich gegen- 
iiber den langlichen Profilen unmittelbar nach dem Ziehen bzw. 
Strangpressen bis etwa um den Faktor 6 bis 8. Rauhigkeitswerte 
von R a < o,l sind dabei die Regel . Die langlichen Profile er- 
halten mithin eine Eigenspannungscharakteristik, namlich 
Durckeigenspannungen in der plastisch verformten Oberflache 
bzw. oberf lachennahen Randzone und Zugeigenspannungen in den 
darunter liegenden Gebieten, welche einander entgegenwirken. 
Die langlichen Profile erhalten mithin eine erheblich verbes- 




serte Dauerf estigkeit . Als zusatzlicher Vorteil des Verfahrens 
nach der Erfindung ergibt sich infolge einer wesentlich ver- 
ringerten Oxidschichtdicke eine verbesserte Haftung, mit der 
Folge, daS die langlichen Profile problemlos mit galvanischen 
Beschichtungen versehen werden konnen, und zwar ohne die sonst 
ubliche Wasserstof fversprodung . Wegen der verbesserten Haftung 
sind allerdings ebenso alle nur erdenklichen Korrosionsschutz- 
verfahren moglich. Durch eine solche Oberf lachenbehandlung 
wird eine verfestigte und von porosen Oxidpartikeln gereinigte 
Oberf lachenstruktur erhalten. Im Ergebnis dieser partiellen 
Oberf lachenbehandlung erhalt der Werkstoff ein Eigenspannungs- 
system, welches eine erheblich verbesserte Dauerf estigkeit zur 
^^^^^ Folge 

Vorteilhafte konstruktive Einzelheiten des erf indungsgemalSen 
Verfahrens sind in den Anspruchen 2 bis 14 beschrieben. 

Von gro&er Bedeutung fur eine zusatzliche Vereinf achung bei 
der Oberf lachenbehandlung des langlichen Profils sind die Ma£- 
nahmen des Anspruchs 2, wonach das langliche Profil durch die 
Beauf schlagung durch die mindestens eine wenigstens teilweise 
mit einem AuSenprofil versehene Walze in axialer Richtung be- 
wegt wird. Demnach sind gesonderte verf ahrenstechnische MaS- 
nahmen zur Weiterbef orderung des langlichen Profils nach der 
} Oberf lachenbehandlung nicht erf orderlich. 

^^Zur weiteren Erhohung der Festigkeit und Harte sowie gleich- 
zeitig der Genauigkeit wird das langliche Profil in besonderer 
Ausgestaltung der Erfindung nach Anspruch 3 durch zwei jeweils 
wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil versehene Walzen 
auf einanderf olgend in entgegengesetzter Richtung beauf schlagt . 
Auf diese Weise wird die zu behandelnde Oberflache des langli- 
chen Profils vorzugsweise quer zur Bewegungsrichtung des lang- 
lichen Profils zuerst in einer Richtung und dann in dazu ent- 
gegengesetzter Richtung verf ormt . 



AuSerordentlich bedeutsam fur eine Oberf lachenbehandlung eines 



langlichen Profils mit einer runden Oberflache, zum Beispiel 
eines Rund- bzw. Rohrmaterials , sind die Merkmale des An- 
spruchs 4, wonach das langliche Profil durch mindestens eine 
wenigstens teilweise mit einem AuJSenprofil versehene Walze, 
die parallel zum langlichen Profil angeordnet und urn deren 
Langsachse sowie urn das langliche Profil drehbar ist, beauf- 
schlagt wird. 





In weiterer Ausgestaltung des erf indungsgemaSen Verfahrens 
wird das langliche Profil nach Anspruch 5 durch zwei jeweils 
wenigstens teilweise mit einem AuJSenprofil versehene Walzen 
und eine im wesentlichen unprof ilierte Walze, die urn das lang- 
liche Profil in etwa gleichem Abstand zueinander angeordnet 
sind, beauf schlagt . 

Vorzugsweise wird die zu behandelnde Oberflache des langlichen 
Profils dabei nach Anspruch 6 durch zwei Walzen mit einem Au- 
Senprofil in Form von zu den Langsachsen der Walzen in einem 
Winkel a bzw. a 1 angeordneten ringformigen Wills ten und Ausneh- 
mungen bearbeitet. 

In diesem Zusammenhang werden die zwei Walzen nach Anspruch 7 
vorzugsweise in gleicher Drehrichtung angetrieben, wenn die zu 
den Langsachsen der Walzen in einem Winkel a bzw. a 1 angeord- 
neten ringformigen Wulste und Ausnehmungen der zwei Walzen ei- 
ne zueinander im wesentlichen entgegengesetzter Vorlaufstel- 
lung aufweisen. 

Alternativ dazu werden die Walzen nach Anspruch 8 in entgegen- 
gesetzter Drehrichtung angetrieben, wenn die zu den Langsach- 
sen der Walzen in einem Winkel a bzw. a 1 angeordneten ringfor- 
migen Wulste und Ausnehmungen der zwei Walzen eine zueinander 
im wesentlichen gleiche Vorlauf stellung aufweisen. 



In alternativer Ausgestaltung der Erfindung ist fur eine Ober- 
f lachenbehandlung eines langlichen Profils mit wenigstens ei- 
ner ebenen Oberflache in besonders vorteilhaf ter Weise nach 
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Anspruch 9 vorgesehen, daS das langliche Profil durch minde- 
stens eine wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil versehe- 
ne Walze, die im wesent lichen senkrecht oder in einem Winkel P 
zum langlichen Profil angeordnet und um deren Langsachse dreh- 
bar ist, beaufschlagt wird. 





ZweckmaSigerweise wird das langliche Profil entsprechend den 
Mafinahmen nach Anspruch 10 durch die mindestens eine wenig- 
stens teilweise mit einem AuSenprofil versehene Walze beauf- 
schlagt und durch mindestens eine weitere wenigstens teilweise 
mit einem AuSenprofil versehene Walze oder eine unprof ilierte 
Walze oder dergleichen Abstutzeinrichtung, die zu der. minde- 
stens einen Walze gegentiberliegend beabstandet ist, bearbeitet 
bzw. abgestiitzt. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfah- 
rens besteht darin, die zu behandelnde Oberflache des langli- 
chen Profils nach Anspruch 11 durch die mindestens eine Walze 
mit einem AuSenprofil in Form von ringformigen Wulsten und 
Ausnehmungen zu bearbeiten. 

Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, die zu behandelnde 
Oberflache des langlichen Profils nach Anspruch 12 durch meh- 
rere Walzen mit einem AuSenprofil in Form der ringformigen 
Wulste und Ausnehmungen zu bearbeiten, wobei die ringformigen 
Wulste und Ausnehmungen von zueinander benachbarten Walzen in 
deren Ausgestaltung und Anordnung voneinander unterschiedlich 
sind und/oder die jeweils zueinander benachbarten Walzen in 
verschiedener Drehrichtung angetrieben werden. 

Dabei ist nach Anspruch 13 erf indungsgemaS vorgesehen, daS die 
zu behandelnde Oberflache des langlichen Profils durch Walzen 
mit einem AuSenprofil in Form von zu den Langsachsen der Wal- 
zen in einem Winkel a bzw. a 1 angeordneten ringformigen Wul- 
sten und Ausnehmungen bearbeitet werden, wobei die Walzen bei 
im wesentlichen entgegengesetzter Vorlauf stellung der Wulste 
und Ausnehmungen in gleicher Drehrichtung oder bei im wesent- 



lichen gleicher Vorlauf stellung der Wulste und Ausnehmungen in 
entgegengesetzter Drehrichtung angetrieben werden. 

Alternativ oder kumulativ ist daruber hinaus erf indungsgemaS 
vorgesehen, dafi die zu behandelnde Oberflache des langlichen 
Profils nach Anspruch 14 durch Walzen mit einem Aufienprofil in 
Form von zu deren Langsachsen senkrechten, insbesondere zuein- 
~~ anaer axial versetzten, ringtormigen Wulsten und Ausnehmungen 
bearbeitet wird. 

Diese Aufgabe wird weiterhin in vorrichtungstechnischer Hin- 
sicht auf uberraschend einfache Weise durch die Merkmale des 

) — 

^jjj^Anspruchs 15 gelost . 

Demnach umfaSt die Vorrichtung nach der Erfindung zur Oberfla- 
chenbehandlung von langlichen Profilen mit einer runden Ober- 
flache drei parallel und urn das langliche Profil in etwa glei- 
chem Abstand zueinander angeordnete Walzen, welche wenigstens 
teilweise mit einem die Oberflache des langlichen Profils be- 
auf schlagenden Aufienprofil versehen und jeweils einzeln urn de- 
ren Langsachsen sowie gemeinsam urn das langliche Profil dreh- 
bar sind. Die erf indungsgemaSe Vorrichtung zeichnet sich somit 
durch eine besonders einfache und kompakte Konstruktion aus. 
Die erf indungsgemaSe Vorrichtung stellt zudem eine ausgespro- 
chen hohe Fertigungsgenauigkeit bei der Herstellung von lang- 

• lichen Profilen mit besonders hoher Festigkeit und Harte sowie 
groSer Genauigkeit sicher. So lassen sich langliche Profile 
mit Genauigkeiten von beispielsweise bis zu wenigstens etwa 
1/10 mm herstellen. Durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
werden die langlichen Profile bei einer Oberf lachenbehandlung 
zudem keiner Drehbewegung unterworfen. Insoweit lassen sich 
fur solche langlichen Profile mit runder Oberflache Vorschub- 
geschwindigkeiten von zum Beispiel bis zu etwa 100 Meter pro 
Minute erreichen. Nicht zuletzt aufgrund einer ausgesprochen 
hohen Bearbeitungsgeschwindigkeit ermoglicht die erf indungsge- 
mafie Vorrichtung eine wesentliche Verminderung des Arbeits- 
und Kostenaufwandes bei der Oberf lachenbehandlung solcher 




langlichen Profile mit einer runden Oberflache. 

Vorteilhafte konstruktive Einzelheiten der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung sind in den Anspruchen 16 bis 31 beschrieben. 

Von groSer Bedeutung fur eine Oberf lachenbehandlung von lang- 
lichen Profilen sind die Merkmale der Anspriiche 16 und 17, wo- 
nach mindestens eine Walze, insbesondere zwei , Walzen wenig- 
stens teilweise mit einem die Oberflache des langlichen Pro- 
fils beauf schlagenden AuSenprofil versehen ist/sind und die 
ubrigen Walzen, insbesondere eine Walze, unprofiliert ausge- 
bildet sind/ist. 




Nach Anspruch 18 ist das die Oberflache des langlichen Profils 
beauf schlagende AuSenprofil der mindestens eine Walze in Form 
von zu der Langsachse der Walze in einem Winkel a bzw. a 1 an- 
geordneten ringformigen Wiilsten und Ausnehmungen ausgebildet. 

Aufgrund der Merkmale der Anspriiche 19 und 20 ist in vorteil- 
hafter Weise eine Beauf schlagung der Oberflache des langlichen 
Profils durch das AuSenprofil der zwei Walzen auf einanderf ol- 
gend in entgegengeset zter Richtung, d.h. eine zweifache Ver- 
formung im wesent lichen etwa quer oder auch schrag .zur Be.we- 
gungsrichtung des langlichen Profils, ermoglicht. 

• Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, die mindestens ei- 
ne Walze nach Anspruch 21 mit unprofiliert en Enden zu verse - 
hen. 

Dabei weist das in Bewegungsrichtung des langlichen Profils 
anstromseitige unprof ilierte Ende der mindestens einen Walze 
nach Anspruch 22 einen geringfugig kleineren AuSendurchmesser 
auf, urn etwaige UngleichmaSigkeiten des langlichen Profils 12 
auszugleichen bzw. eine gewisse Richtf unktion vorzunehmen. 

Entsprechend den Merkmalen des Anspruchs 23 besitzt das in Be- 
wegungsrichtung des langlichen Profils abstromseitige unprof i- 
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lierte Ende der mindestens einen Walze hingegen einen gering- 
fugig groSeren AuEendurchmesser, urn das bereits oberf lachenbe- 
handelte langliche Profil auf ein konstantes MaJ5 mit glatter 
Oberf lache zu bringen. 

Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, daS die Walzen 
nach den Anspriichen 24 und 25 von einer Antriebseinrichtung 
zum Drehen der Walzen jeweils einzeln urn deren Langsachsen und 
einem Antriebskopf zum Drehen der Walzen gemeinsam urn das 
langliche Profil aufgenommen sind. 

Die MaSnahmen des Anspruchs 26, namlich die Antriebseinrich- 

• tung und/oder den Antriebskopf hydraulisch oder pneumatisch zu 
steuern, ermoglicht eine stufenlose Steuerung unter Vermeidung 
jeglichen Schlupfes und damit einhergehend eine ausgesprochen 
hohe Oberf lachenglattheit des langlichen Profils. Auch kann 
damit eine auSerst exakte Einflufinahme auf die Vorschubge- 
schwindigkeit des langlichen Profils unter Berucksichtigung 
der charakteristischen Merkmale und Betriebsbedingungen, wie 
Durchmesser der Walzen, Steigung der ringformigen Wiilste und 
Ausnehmungen, Lange der ringformigen Wiilste und Ausnehmungen, 
Durchmesser des langlichen Profils und vieles andere mehr, ge- 
nommen werden. 

• In diesem Zusammenhang wird der Antrieb der Walzen und eines 
Schneckenantriebs des Antriebskopf es nach den Anspriichen 27 
und 2 8 zweckmaSigerweise uber gesonderte Antriebsmotoren vor- 
genommen, die insbesondere hydraulisch oder pneumatisch an- 
steuerbar sind. Diese MaSnahme unterstutzt zusatzlich eine ex- 
akte Steuerung der erf indungsgemaSen Vorrichtung, so daS auf 
die Bewegung der Walzen und des Schneckenantriebs jeweils in- 
dividuell EinfluS genommen werden kann. 

Eine derart hydraulisch oder pneumatisch wirkende Antriebsein- 
richtung wird in vorteilhaf ter Weise zusatzlich von einer 
Dichtungsanordnung unterstutzt, wie sie beispielsweise in der 
DE 196 10 809 Al beschrieben ist. Erst diese Dichtungsanord- 
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der Walzen zusatzlich 
Profil selbst. 

Die Merkmale der Anspruche 2 9 und 3 0 dienen in weiterer Ausge- 
staltung der Erfindung einer ausgesprochen groSen Vielseitig- 
keit der Vorrichtung, da durch die relative Bewegbarkeit der 
Antriebseinrichtung und des Antriebskopf es zueinander ein Lan- 
genausgleich bei unterschiedlich langen Walzen und damit eine 
beliebige Austauschbarkeit der Walzen ermoglicht ist. 

Zum Erhalt einer ausgesprochen groSen Genauigkeit bzw. nur 
sehr kleinen Toleranzen bei gleichzeitig hoher Vorschubge- 

• schwindigkeit sorgen weiterhin die Merkmale des Anspruchs 31/ 
wonach die Antriebseinrichtung und/oder der Antriebskopf mit 
einer Zentriereinrichtung fur das langliche Profil versehen 
ist/sind. Mogliche Schwingungen, die durch die Oberf lachenbe- 
handlung im Bereich der Walzen auftreten, konnen hierdurch be- 
seitigt, zumindest aber vermindert werden. 
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nung ermoglicht neben der Eigenrotation 
eine Drehung der Walzen urn das langliche 



Diese Aufgabe wird in vorrichtungstechnischer Hinsicht des 
weiteren auf iiberraschend einfache Weise durch die Merkmale 
des Anspruchs 32 gelost . 

Demnach umfafit die Vorrichtung nach der Erfindung zur Oberfla- 
chenbehandlung von langlichen Profilen mit wenigstens einer 

• ebenen Oberflache mindestens eine im wesentlichen senkrecht 
oder unter einem Winkel P zur Langsrichtung des langlichen Pro- 
fils angeordnete Walze, welche wenigstens teilweise mit einem 
die Oberflache des langlichen Profils beauf schlagenden AuSen- 
profil versehen und urn deren Langsachse drehbar ist. Die er- 
f indungsgemaSe Vorrichtung eignet sich mithin besonders fur 
eine Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen mit etwa 
rechteckf ormigem, beispielsweise quadrat ischem, Querschnitt . 
Die Vorteile die sich mit einer solchen Vorrichtung erreichen 
lassen, sind im wesentlichen zu den vorgenannten Vorteilen im 
Zusammenhang mit der Ausf uhrungsf orm einer Vorrichtung zur 
Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen mit runder Ober- 



flache, wie eine einfache Bauweise, eine Herstellung von lang- 
lichen Profilen mit besonders hoher Festigkeit und Harte sowie 
grofcer Genauigkeit, ein geringer Arbeits- und Kostenauf wand 
etc., identisch. 

ZweckmaSigerweise ist der mindestens einen wenigstens teilwei- 
se mit einem AuSenprofil versehenen Walze nach Anspruch 3 3 
mindestens eine weitere wenigstens teilweise mit einem Aufien- 
profil versehene Walze oder unprof ilierte Walze oder derglei- 
chen Abstutzeinrichtung gegeniiberliegend zugeordnet, urn ein 
sogenanntes Gegenlager fur die mindestens eine Walze vorzuse- 
hen. Sofern nicht nur die obere Oberflache des langlichen Pro- 
kfils durch die mindestens eine Walze behandelt werden soil, 
rsondern daruber hinaus zugleich auch die untere Oberflache, 
ist insoweit mindestens eine weitere Walze vorgesehen, die ein 
AuEenprofil aufweist. Ansonsten kann eine unprof ilierte Walze 
oder dergleichen Abstutzeinrichtung, zum Beispiel in Form ei- 
ner Abstiit zplatte etc., Verwendung finden. 

Von grofier Bedeutung fur die Oberf lachenbehandlung sind die 
Merkmale der Anspruche 34 bis 36, daS namlich die mindestens 
eine Walze ein AuSenprofil aufweist, welches die Form von 
ringformigen Wulsten und Ausnehmungen besitzt, die zu der 
Langsachse der jeweiligen Walze in einem Winkel a bzw. a 1 
und/oder senkrecht dazu angeordnet sind. 

Zur weiteren Verbesserung von Festigkeit und Harte sowie Ge- 
nauigkeit sind daruber hinaus die MaSnahmen nach Anspruch 37 
von auSerordentlich groSer Bedeutung. Demnach ist der minde- 
stens einen wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil verse- 
henen Walze eine zusatzliche ebenfalls wenigstens teilweise 
mit einem AuSenprofil versehene Walze nachgeordnet , urn die 
Oberflache des langlichen Profils in Bewegungsrichtung des 
langlichen Profils auf einanderf olgend in entgegengesetzter 
Richtung zu beauf schlagen, d.h. etwa quer bzw. schrag zur Be- 
wegungsrichtung des langlichen Profils einmal hin und dann 
wieder zuruck zu verformen. 



Eine derartige quasi Hin- und Herverf ormung der Oberflache des 
langlichen Profils lafit sich in vorteilhaf ter Weise durch die 
Merkmale der Anspruche 3 8 und 3 9 in Abhangigkeit der konstruk- 
tiven Ausgestaltung, Anordnung und Drehrichtung der Wulste und 
Ausnehmungen des AuSenprofils verwirklichen. 



~Es liegt im Rahmen der Erfindung, der mindestens einen wenig- 
stens teilweise mit einem die Oberflache des langlichen Pro- 
fils beauf schlagenden Aufienprofil versehenen Walze nach An- 
spruch 4 0 wenigstens eine unprof ilierte Walze in Bewegungs- 
richtung des langlichen Profils vor- und/oder nachzuordnen. 

^Entsprechend der Ausgestaltung der erf indungsgemaSen Vorrich- 
tung nach Anspruch 41 weist die mindestens eine vorgeordnete 
unprof ilierte Walze einen geringfiigig kleineren AuSendurchmes- 
ser auf , um das langliche Profil dem AuSenprofil gleichformig 
zuzufuhren und dabei gegebenenf alls vorhandene UngleichmaSig- 
keiten und unerwiinschte Toleranziiberschreitungen auszuglei- 
chen, zumindest aber abzumildern. Insoweit kommt der minde- 
stens einen vorgeordneten unprof iliert en Walze eine gewisse 
Richtf unktion zu. 

Um das aus dem Bereich des Aufienprof ils kommende langliche 
Profil auf ein vorbestimmtes konstantes MaS mit glatter Ober- 
|flache zu bringen, weist die mindestens eine nachgeordnete un- 
profilierte Walze nach Anspruch 42 einen geringfiigig groEeren 
AuSendurchmesser auf. Die mindestens eine nachgeordnete unpro- 
filierte Walze kann mithin zur zusatzlichen Formgebung verwen- 
det werden. 

Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, daS die ringformi- 
gen Wulste nach Anspruch 43 uber den AuSendurchmesser der min- 
destens eine Walze hinausragen. 

Einer Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen beliebiger 
Dicke dienen die Merkmale der Anspruche 44 bis 46, wonach die 





mindestens eine Walze in einer Auf nahmeeinrichtung gelagert 
ist, die gegeniiber einer das langliche Profil abstutzenden Ab- 
stutzeinrichtung, beispielsweise in Form der mindestens einen 
weiteren Walze, relativ bewegbar ist. Die Vielseitigkeit der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung wird auf diese Weise erhoht, da 
langliche Profile beliebiger Dicke bzw. Hohenabmessung ober- 
f lachenbehandelt werden konnen. 

Nach Anspruch 47 ist/sind die Auf nahmeeinrichtung und/oder die 
Abstiitzeinrichtung zweckmaSigerweise hydraulisch oder pneuma- 
tisch steuerbar. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 48, der mindestens einen 
(weiteren) Walze jeweils einen gesonderten Antriebsmotor zuzu- 
ordnen, laSt sich zweckma&igerweise eine individuelle Ansteue- 
rung der jeweiligen Walzen erreichen. 

Weiterhin liegt es im Rahmen der Erfindung, die Walzen nach 
Anspruch 4 9 mehrteilig auszubilden, insbesondere zum Beispiel 
aus einer Welle hoher Zahigkeit und einer mit der Welle dreh- 
fest verbundenen Hulse hoher Festigkeit bzw. Harte sowie einer 
damit einhergehenden VerschleiSunempf indlichkeit zusammenzu- 
setzen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind die Walzen vor- 
zugsweise nach Anspruch 50 durch ein inneres Kuhlsystem 
und/oder ein auSeres Kuhlbad kuhlbar, wodurch die Lebensdauer 
der Vorrichtung erhoht werden kann. 

Mittels des erf indungsgemaSen Verfahrens und den dazugehorigen 
Vorrichtungen ist es schlieSlich nach Anspruch 51 noch mog- 
lich, langliche Profile aus Metall, vorzugsweise aus Stahl 
und/oder aus Aluminium und/oder Aluminium enthaltenden Legie- 
rungen, herzustellen. Langliche Profile aus Aluminium oder 
Aluminium enthaltenden Legierungen haben sich dabei in letzter 
Zeit aufgrund der verschiedenen vorteilhaf ten Eigenschaf ten, 
wie Korrosionsbestandigkeit, geringe spezifische Dichte, etc., 



als besonders geeignet herausgestellt . Insbesondere auf dem 
Gebiet des Kraf tf ahrzeugbaus finden diese Materialien immer 
haufiger Verwendung. Die diesen Materialien anhangenden Nach- 
teile, wie zum Beispiel nicht ausreichende Festigkeit, ar- 
beits- und kostenintensive Nachbehandlung der Materialoberf la- 
che aufgrund vorhandener Oxidschichten und (Langs- ) Risse , so- 
wie ausgesprochen groSe Toleranzbereiche etc., lassen sich mit 
dem ertindungsgemalien Vertahren und den dazugehorigen Vorrich- 
tungen auf ausgesprochen einfache Weise beseitigen. So konnen 
nach der Erfindung hergestellte langliche Stangen aus Vollma- 
terial oder Rohre zum Einsatz als Kopf stiit zbugeln in Kraft- 
fahrzeugen Verwendung finden. 

Dem Werkstoff Aluminium bzw. Aluminium enthaltenden Legierun- 
gen erschlieSen sich aufgrund einer erheblich gesteigerten Fe- 
stigkeit und Harte, einer verbesserten Dauerf est igkeit , einer 
nur mehr geringen Toleranzgrofie und hohen Glattheit sowie ei- 
ner verbesserten Haftung fur galvanische Beschichtungen oder 
sonstige korrosions- und oxidierungsverhindernde Materialien 
bisher nicht zugangliche Anwendungsmoglichkeiten . Dadurch wird 
zugleich die Vielseit igkeit des Werkstoff es Aluminium bzw. der 
Aluminium enthaltenden Legierungen und deren bereits seit lan- 
gem bekannten Vorteile noch weiter verbessert. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung er- 
geben sich aus der nachf olgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
fuhrungsf ormen der Erfindung sowie anhand der Zeichnungen. 
Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer Aus fuhrungs form 
einer erf indungsgemaS ausgebildeten Vorrichtung zur 
Oberf lachenbehandlung eines teilweise abgeschnittenen 
langlichen Profiles mit einer runden Oberf lache, bei- 
spielsweise eines Rund- bzw. Rohrmaterials, 





Fig. 2 eine teilweise aufgebrochene Draufsicht auf die er- 
f indungsgemaSe Vorrichtung nach der Fig. 1 entspre- 



Vorrichtung nach der Fig. 7 entsprechend Ausschnitt 
VIII, 

Fig. 10A und 10B eine teilweise geschnittene Seitenan- 

sicht auf die erf indungsgemaSe Vorrichtung nach der 
Fig. 7 und eine schematische Draufsicht auf drei Wal- 
zen der erf indungsgemaSen Vorrichtung entsprechend 
aer Fig. T, ]eweiis in vergrofcerter Darstellung, und 

Fig. 11A und 11B schematische Darstellungen von zwei 

Ausfuhrungsbeispielen moglicher Verf ahrensablauf e zur 
Herstellung von langlichen Profilen mit beliebigem 
Querschnitt, in welchen jeweils die Vorrichtung nach 
der Erfindung integriert ist. 

Bei der nachf olgenden Beschreibung von verschiedenen Ausfuh- 
rungsbeispielen erf indungsgemaSer Vorrichtungen 10 zur Ober- 
f lachenbehandlung von langlichen Profilen 12 mit einer runden 
Oberflache 14, beispielsweise mit rundem Querschnitt in Form 
von einem Rund- oder Rohrmaterial , und langlichen Profilen 12' 
mit wenigstens einer ebenen Oberflache 14 1 , beispielsweise mit 
quadratischem oder - wie hier gezeigt - rechteckigem oder son- 
stigem polygonalen Querschnitt, sind einander entsprechende, 
gleiche Bauteile jeweils mit identischen Bezugszif f ern verse- 
hen. 

^j^In den Fig. 1 bis 6C ist eine Ausf iihrungsf orm einer erf in- 
dungsgemaSen Vorrichtung 10 zur Oberf lachenbehandlung von lang- 
lichen Profilen 12 mit einer runden Oberflache 14 gezeigt. 

Entsprechend insbesondere den Fig. 2 bis 4 bzw. 5A umfaSt die 
Vorrichtung 10 drei Walzen 16, 16 ! , 16'', die parallel und urn 
das langliche Profil 12 in etwa gleichem Abstand, d.h. jeweils 
urn 120° versetzt, zueinander angeordnet sind. Die drei Walzen 
16, 16' , 16 11 weisen bei dem in den Fig. 2 bis 4 bzw. 5A ge- 
zeigten Ausfiihrungsbei spiel der Vorrichtung 10 jeweils einen 
gleichen Durchmesser auf. Insoweit sind deren Langsachsen 18, 



18' , 18' ' auf einem gemeinsamen Teilkreis 20 gelegen und damit 
jeweils zu dem langlichen Profil 12 gleich beabstandet. Der 
Durchmesser der drei Walzen 16, 16 1 , 16' 1 kann aber ebenso va- 
riieren. 

Die Walzen 16, 16 1 , 16* 1 sind wenigstens teilweise mit einem 
die Oberflache 14 des langlichen Profils 12 beauf schlagenden 
AuSenprofil zz, 2T2T* versenen. Bei der Ausf uhrungsf orm der Vor- 
richtung 10 nach den Fig. 1 bis 6C sind die Walzen 16 und 16 1 
mit einem solchen AuiSenprofil 22, 22 1 versehen. Die Walze 16 11 
ist demgegenuber unprof iliert ausgebildet. Grundsatzlich ist 
es jedoch ebenso mdglich, anstelle von zwei Walzen 16, 16 1 le- 
.diglich eine Walze mit einem derartigen die Oberflache 14 des 
langlichen Profils 12 beauf schlagenden Aufienprofil auszustat- 
ten (nicht gezeigt) . Auch ist es denkbar, alle drei parallel 
und um das langliche Profil 12 in etwa gleichem Abstand zuein- 
ander angeordnete Walzen 16, 16', 16 1 1 mit einem solchen die 
Oberflache 14 des langlichen Profils 12 beauf schlagenden Au- 
Senprof il zu versehen (nicht gezeigt) . 

Das die Oberflache 14 des langlichen Profils 12 beauf schlagen- 
de AuSenprofil 22, 22' der zwei Walzen 16, 16* ist in Form von 
ringformigen Wiilsten 24 und dazwischen angeordneten Ausnehmun- 
gen 26 ausgebildet, die zu der Langsachse 18, 18 1 der jeweili- 
gen Walze 16, 16 1 1 in einem Winkel a angeordnet sind. Mithin 
kverlaufen die Wiilste 24 und Ausnehmungen 2 6 der beiden Walzen 
^16, 16 1 in Langsrichtung der Walzen 16, 16 1 schrag. Die ring- 
formigen Wulste 24 ragen dabei uber den AuSendurchmesser der 
Walzen 16, 16 1 hinaus . 

In vorteilhaf ter Weise sind die zwei Walzen 16, 16 1 wenigstens 
teilweise mit einem AuSenprofil 22, 22 1 versehen, das die 
Oberflache 14 des langlichen Profils 12 auf einanderf olgend in 
entgegengesetzter Richtung beauf schlagt , d.h. die Oberflache 
14 des langlichen Profils 12 zunachst in einer Richtung und 
dann in der dazu entgegengesetzten Richtung verf ormt . 



Bei der in den Fig. 1 bis 6C dargestellten Ausf uhrungsf orm der 
erf indungsgema&en Vorrichtung 10 sind die Wulste 24 und Aus- 
nehmungen 26 des AuSenprofils 22, 22 1 der beiden Walzen 16, 
16 1 zu diesem Zweck zueinander umgekehrt, d.h. etwa kreuzwei- 
se, angeordnet. Obschon der Winkel a des AuSenprofils 22 der 
Walze 16 zu dem Winkel a 1 des AuSenprofils 22 1 der Walze 16 1 
betragsmaSig identisch ist, unterscheiden sich die Winkel a 
Law. a' demnach in ihr em Vorzeichen, sind mithin einmal posi- 
tiv und einmal negativ, oder umgekehrt . Der Winkel a, a 1 liegt 
dabei in einem Bereich zwischen 2° und 85° , vorzugsweise zwi- 
schen 2° und 60° und ganz besonders bevorzugt zwischen 2° und 
10° einschlieSlich. 




ist allerdings dazu alternativ oder kumulativ moglich, daS 
sich die Winkel a, a' der Steigung der ringformigen Wulste 24 
und Ausnehmungen 2 6 voneinander betragsmaSig unterscheiden, 
daS zum Beispiel der Winkel a 30° und der Winkel a' 45° betra- 
gen. Auch jede andere Kombination kann vorgesehen sein. 

Nach der Fig. 5B sind die Wulste 24 bzw. Ausnehmungen 26 an 
der Walze 16 von rechts nach links und an der Walze 16 1 von 
links nach rechts vorlaufend ausgebildet. Urn eine Bewegung des 
langlichen Profils 12 bei einer solchen im wesentlichen entge- 
gengesetzten Vorlauf stellung der Wulste 24 und Ausnehmungen 26 
der zwei zueinander benachbarten Walzen 16, 16 1 sicherzustel- 
|len, sind die zwei Walzen 16, 16' daher in gleicher Drehrich- 
tung antreibbar. 

Wenn demgegeniiber allerdings die Vorlauf stellung der Wulste 24 
und Ausnehmungen 26 im wesentlichen gleich ist, sind die zwei 
zueinander benachbarten Walzen 16, 16 1 ■ dann in entgegenge- 
setzter Drehrichtung antreibbar (nicht dargestellt) . 

Das langliche Profil 12 wird bei der Ausf uhrungsf orm der er- 
f indungsgemaSen Vorrichtung 10 nach den Fig. 1 und 5B in Rich- 
tung des Pfeiles 28 durch die Walzen 16, 16 \ 16 1 1 von rechts 
nach links bewegt . 




Die Walzen 16, 16* weisen zwei Enden 30, 32 auf, welche wie 
deutlich aus den Fig. 5B, 6A und 6B hervorgeht, das jeweilige 
AuSenprofil 22, 22 1 begrenzen. Das in Bewegungsrichtung des 
langlichen Profils 12 gemaS Pfeil 28 anstromseitige Ende 30 
und abstromseitige Ende 32 der Walzen 16, 16 1 sind dabei un- 
profiliert bzw. glatt ausgebildet. Das anstromseitige Ende 30 
der Walze T6~, HP weist exnen geringtugig Jcleineren Auteen- 
durchmesser auf, urn etwaige UngleichmaSigkeiten des dem AuSen- 
profil 22, 22 1 zuzuf tihrenden langlichen Profils 12 auszuglei- 
chen bzw. vorab eine gewisse Richtf unktion auszuuben. Das ab- 
stromseitige Ende 32 der Walzen 16, 16 1 weist hingegen einen 

• geringfugig groSeren Durchmesser auf, urn das aus dem Bereich 
des AuSenprof ils 22, 22 1 kommende langliche Profil 12 auf ein 
konstantes Ma£, namlich auf das tatsachliche bzw. gewiinschte 
Soll-MaS des langlichen Profils 12, mit ausgesprochen glatter 
Oberflache bzw. geringem ToleranzmaS zu bringen. Die Walze 
16 1 ' hingegen ist durchgehend mit einer glatten Oberflache 
versehen. 



Die Walzen 16, 16 1 , 16 ,f sind weiterhin jeweils einzeln urn de- 
ren Langsachsen 18, 18 1 , 18 ' 1 drehbar ausgebildet, wie insbe- 
sondere in der Fig. 5A gezeigt ist. Wie bereits erwahnt, sind 
dabei die beiden Walzen 16, 16 1 mit gegenlauf igem AuSenprofil 
22, 22' jeweils in gleicher Drehrichtung, die Walze 16 11 mit 
ausschlieSlich glatter Oberflache in dazu entgegengesetzter 
Drehrichtung angetrieben. Die Drehrichtung der Walze 16 11 mit 
ausschliefilich glatter Oberflache kann allerdings beliebig ge- 
wahlt werden. 



Die Walzen 16, 16* , 16' 1 sind entsprechend der Fig. 1 von ei- 
ner Antriebseinrichtung 34 und einem Antriebskopf 3 6 oder der- 
gleichen Antriebsanordnung aufgenommen. Die Antriebseinrich- 
tung 34 ist zum Drehen der Walzen 16, 16 1 , 16 11 jeweils ein- 
zeln urn deren Langsachsen 18, 18 1 , 18 1 1 vorgesehen. Der An- 
triebskopf 3 6 oder dergleichen Antriebsanordnung dient zum 
Drehen der Walzen 16, 16 1 , 16 1 ' gemeinsam urn das langliche 



Profil 12. 



Das anstromseitige Ende 30 der Walzen 16, 16', 16 1 1 ist ent- 
sprechend den Fig. 1, 3 und 6A bis 6C mit einem Profil 38, 
beispielsweise einem Vierkantprof il , in einer entsprechend ge- 
formten, im wesentlichen paSgenauen Ausnehmung 40 (vgl . Fig. 
3) von der hydraulischen Antriebseinrichtung 34 drehfest auf- 
genommen. Das abstromseitige Ende 32 der Walzen 16 , — IF 1 ^ — 16 1 1 
ist hingegen jeweils uber einen Zapfen 42 in Ausnehmungen 43 
des Antriebskopf es 3 6 (vgl. Fig. 2) drehbar auf genommen . 

Bei der in der Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsf orm der Vor- 

• richtung 10 nach der Erfindung ist die Antriebseinrichtung 34 
dem Antriebskopf 36 oder dergleichen Antriebsanordnung in Be- 
wegungsrichtung des langlichen Profils 12 gemaS Pfeil 28 vor- 
geordnet. Ebenso ist es jedoch moglich, die Antriebseinrich- 
tung 34 dem Antriebskopf 3 6 oder dergleichen Antriebseinrich- 
tung in Bewegungsrichtung des langlichen Profils 12 nachzuord- 
nen, so daS dann das jetzt anstromseitige Ende 30 der Walzen 
16, 16', 16' 1 drehbar in dem Antriebskopf 36 gelagert ware und 
das jetzt abstromseitige Ende 32 der Walzen 16, 16 1 , 16 11 in 
der Antriebseinrichtung 34 drehfest zur Aufnahme gelangen wur- 
de . 

Die Antriebseinrichtung 34 und/oder der Antriebskopf 36 oder 

•dergleichen Antriebsanordnung der drei Walzen 16, 16 f , 16 1 » 
ist/sind bei der Ausfuhrungsf orm der Vorrichtung 10 nach der 
Erfindung, die in der Fig. 1 dargestellt ist, hydraulisch oder 
pneumatisch steuerbar. Ein solcher Antrieb der drei Walzen 16, 
16', 16 11 ermoglicht eine stufenlose Steuerung, urn jeglichen 
Schlupf zu vermeiden und somit eine standig glatte Oberf lache 
14 des langlichen Profils 12 bei dessen Behandlung zu erhal- 
ten. Eine solche hydraulische oder pneumatische Antriebsein- 
richtung 34 und/oder ein hydraulisch bzw. pneumatisch betrie- 
bener Antriebskopf 36 lafit/lassen sich zum Beispiel durch eine 
Dichtungsanordnung, wie in der DE 196 10 809 Al beschrieben, 
auf ganz vorteilhafte Weise unterstutzen. Die Antriebseinrich- 



20 



tung 34 und/oder Antriebskopf 3 6 ist/sind liber ein Steuerpult 
44 steuer- bzw. regelbar. 

Die Antriebseinrichtung 34 umfa&t dabei insgesamt drei geson- 
derte, vorzugsweise hydraulisch betriebene, Antriebsmotoren 
46, welche endseitig jeweils einer der Walzen 16, 16 1 , 16 ,! 
zugeordnet sind. Es ist jedoch auch moglich, lediglich die 
beiden protilierten Waizen 16 , 16 1 mittels eines solchen An- 
triebsmotors 4 6 anzutreiben. 

Der in den Fig. 1 und 2 naher dargestellte Antriebskopf 36 
oder dergleichen Antriebsanordnung steht mit einem Schnecken- 

•antrieb 48 in Wirkeingrif f . Zur Vermeidung jeglichen Schlupfes 
sind der Schneckenantrieb 4 8 und somit der Antriebskopf 3 6 
ebenfalls uber einen Antriebsmotor 50 hydraulisch oder pneuma- 
tisch angetrieben. Uber die Geschwindigkeit des Schneckenan- 
triebs 48, die gleichermaSen die Drehgeschwindigkeit des An- 
triebkopfes 3 6 und damit die gemeinsame Drehbewegung der Wal- 
zen 16, 16 1 , 16 ,! urn das zu behandelnde langliche Profil 12 
vorgibt, wird gleichermaSen der Vorschub des langlichen Pro- 
fils 12 durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung 10 bestimmt. 

Weiterhin sind die Antriebseinrichtung 34 und der Antriebskopf 
36 zueinander relativ bewegbar ausgebildet. Die Antriebsein- 
'"i richtung 34 ist zu diesem Zweck uber eine Fuhrungseinrichtung 
52 in Form einer Fuhrungsstange oder dergleichen und ein me- 
chanisch, elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch betatigba- 
res Antriebselement 54, die von einem Rahmen 56 der Vorrich- 
tung 10 abgestutzt sind, langsverschieblich ausgebildet. Das 
Antriebselement 54 ist vorzugsweise als Druckzylinder ausge- 
staltet. Auf diese Weise ist es moglich, einen Langenausgleich 
bei unterschiedlich langen Walzen 16, 16», 16' 1 vorzunehmen, 
wobei die Austauschbarkeit der Walzen 16, 16 1 , 16 1 1 und damit 
die Vielseitigkeit der Vorrichtung 10 noch weiter erhoht wird. 

Urn ein langliches Profil 12 mit einer ausgesprochen hohen Ge- 
nauigkeit bzw. nur sehr kleinen Toleranzen zu erhalten, sind 



der Antriebseinrichtung 34 und dem Antriebskopf 36 zusatzlich 
Zentriereinrichtungen 58 zugeordnet. Das sich mit hoher Ge- 
schwindigkeit durch die Vorrichtung 10 nach der Erfindung ge- 
maS Pfeil 2 8 bewegende Profil 12 wird stabilisiert , indem 
Schwingungen, die gegebenenf alls durch die Oberf lachenbehand- 
lung im Bereich der Walzen 16, 16', 16' 1 erzeugt sind, durch 
die Zentriereinrichtungen 58 aufgefangen werden. 



Wie in der Fig. 1 nur schematisch angedeutet, werden die Wal- 
zen 16, 16', 16' ' durch ein inneres Kiihlsystem gekuhlt. Alter- 
nativ oder kumulativ konnen die Walzen 16, 16 16 11 daruber 
hinaus in an sich bekannter Weise durch ein auEeres Kiihlungs- 
AM*^bad gekuhlt werden (nicht dargestellt) . 

Nicht zuletzt aufgrund der Tatsache, daS das Profil 12 keiner 
Drehbewegung unterzogen wird, eine Oberf lachenbehandlung des 
Profils 12 vielmehr durch die sich jeweils einzeln um deren 
Langsachsen 18, 18 1 , 18 ,! sowie gemeinsam um das langliche 
Profil 12 drehenden Walzen 16, 16 16 11 erfolgt, lassen sich 
Vorschubgeschwindigkeiten von bis zu etwa 100 Meter/Minute er- 
reichen. Trotz einer solchen weitaus verbesserten Leistung der 
Vorrichtung 10 laSt sich eine ausgesprochen hohe Genauigkeit 
des letztendlich durch das abstromseitige Ende 32 der Walzen 
16, 16 ! , 16 11 auf das gewiinschte MaS gebrachte Profil 12 er- 
j _ reichen. So sind beispielsweise Genauigkeiten von bis zu we- 
M'S^nigstens etwa 1/10 mm moglich, und zwar ohne gesonderte Nach- 
^^^bearbei tung . 

Durch die gegenlaufige bzw. auch als kreuzweise zu bezeichnen- 
de Ausrichtung der Wulste 24 und Ausnehmungen 26 des Aufienpro- 
fils 22, 22 1 der Walzen 16, 16 1 wird das langliche Profil 12 
einer Langsbewegung unterworfen, ohne jedwede Drehbewegung. 

Entsprechend der Ausgestaltung der erf indungsgemaSen Vorrich- 
tung 10 nach der Fig. 1 laiSt sich eine ausgesprochen vielsei- 
tige Einsatzmoglichkeit der Vorrichtung 10 erreichen. So ist 
es moglich, Walzen 16, 16 f , 16 11 mit unterschiedlicher Lange, 



mit unterschiedlichem Durchmesser wie auch unterschiedlichem 
Aufienprofil 22, 22 ' , d.h. durch Anordnung der Wiilste 24 und 
Ausnehmungen 26 mit unterschiedlicher Steigung, in unter- 
schiedlicher Anzahl der Wiilste 24 und Ausnehmungen 26, mit un- 
terschiedlichem Zwischenabstand etc., je nach Abmessungen, Ma- 
terialeigenschaf ten etc. des jeweiligen langlichen Profils 12 
individuell zu verwenden. 



Entsprechend den Fig. 6A bis 6C sind die Walzen 16, 16', 16' 1 
mehrteilig ausgebildet. So umfassen die Walzen 16, 16 1 , 16' 1 
jeweils eine Welle 60 mit einem im Bereich des Profils 38 vor- 
gesehen Anschlag 62. Die Welle 60 nimmt eine Hiilse 64 entweder 

•mit dem AuSenprofil 22, 22 1 , dem anstromseitigen Ende 30 und 
dem abstromseitigen Ende 32 oder mit insgesamt glatter Ober- 
f lache auf . Die Hiilse 64 ist liber einen Nutenkeil 66 an der 
Welle 60 drehgesichert angebracht . In axialer Richtung ist die 
Hiilse 64 auf der Welle 60 durch den Anschlag 62, einen Ring 68 
und eine Mutter 70 gesichert . Aufgrund einer solchen Mehrtei- 
ligkeit ist es moglich, ohne weiteres die Hiilse 64 bei Ver- 
schleiS oder Defekt des AuSenprofils 22, 22' der Walzen 16, 
16 1 bzw. 16 11 ohne Aufwand auszutauschen . Eine solche Mehrtei- 
ligkeit hat zudem den Vorteil, daS die Welle 60 und die Hiilse 
64 unterschiedlichen Herstellungsweisen unterzogen werden kon- 
nen, so dafi letztendlich die Welle 60 eine hohe Zahigkeit und 
die Hiilse 64 mit dem AuSenprofil 22, 22 1 der Walzen 16, 16 1 
ftwbzw. 16 11 eine groSe Harte und damit hohe VerschleiSf estigkeit 
^^aufweisen. 

Mit der weiteren Ausf iihrungsf orm der Vorrichtung 10, die in 
den Fig. 7A bis 10B dargestellt ist, lassen sich in entspre- 
chender Weise langliche Profile 12 1 oberf lachenbehandeln. Die 
langlichen Profile 12 1 weisen im Gegensatz zu den langlichen 
Prof ilen 12 allerdings wenigstens eine ebene Oberf lache 14 1 
auf. Bei dem dargestellten Ausf iihrungsbei spiel handelt es sich 
um ein im Querschnitt rechteckiges Profil 12' (vgl . insbeson- 
dere Fig. 10A) , dessen obere und untere Oberf lache 14' glei- 
chermaSen bearbeitet werden. 
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Die Vorrichtung 10 zur Oberf lachenbehandlung von solchen lang- 
lichen Profilen 12 1 mit wenigstens einer ebenen Oberflache 14 1 
ist bei dem Ausf uhrungsbeispiel nach den Fig. 7A und 7B als 
Presse oder dergleichen Vorrichtung ausgestaltet . Die Vorrich- 
tung 10 umfaSt eine Aufnahme vorrichtung 72 in der insgesamt 
vier Paare von Walzen 74, 74 1 , 74 1 ' , 74 1 1 1 vorgesehen sind, 
die in bewegungsricntung aes Protils 12 1 gema& Pteil 28 hin- 
tereinander angeordnet und wenigstens teilweise mit einem die 
Oberf lache 14' des langlichen Profils 12 1 beauf schlagenden Au- 
Senprof il 76, 76 ' , 78, 78' versehen sind, welche nachfolgend 
noch im einzelnen beschrieben werden. 

^^^Die Walzen 74, 74', 74 ' ' , 74 « ' ■ sind in einem Halterahmen 79 
urn deren Langsachsen 80 drehbar angeordnet, der mit einem Kopf 
82 der Auf nahmeeinrichtung 72 verbunden ist. Wie die Fig. 9 
zeigt, sind die Walzen 74, 74 1 , 74 ' 1 , 74'. 11 senkrecht zur Be- 
wegungsrichtung des langlichen Profils 12 1 gema£ Pfeil 28 an- 
geordnet. Es ist jedoch moglich, diese in einem Winkel P schrag 
dazu anzustellen (nicht gezeigt) . Der Winkel (3 betragt bei dem 
dargestellten Ausf uhrungsbeispiel daher 0°. 

Die Auf nahmeeinrichtung 72 wirkt mit einer Abstutzeinrichtung 
84 zusammen, welche der Auf nahmeeinrichtung 72 gegentiberlie- 
gend zugeordnet und als sogenanntes Gegenlager fur das langli- 

• che Prof il 12 1 bei dessen Oberf lachenbehandlung vorgesehen 
ist. Die Abstiitzeinrichtung 84 ist bei dem dargestellten Aus- 
f uhrungsbeispiel ebenfalls durch insgesamt vier Paare von Wal- 
zen 86, 86«, 86'', 86 1 '' gebildet, die in Zahl und Anordnung 
den vier Paaren von Walzen 74, 74 1 , 74 1 1 , 74 1 ' 1 entsprechen. 
Die Walzen 86, 86' , 86 1 1 , 86' ■» sind daher ebenfalls in Bewe- 
gungsrichtung des Profils 12 ' gemafi Pfeil 24 hintereinander 
angeordnet und wenigstens teilweise mit einem die Oberflache 
14 1 des langlichen Profils beauf schlagenden AuSenprofil 76, 
76' , 78, 78 1 versehen. 

Sofern eine Behandlung der unteren Oberflache 14 1 des langli- 



chen Profils 12' allerdings nicht erforderlich ist, ist es 
selbstverstandlich, daS anstelle der Walzen 86' , 86'' mit ei- 
nem AuSenprofil 76, 76', 78, 78' ebenfalls unprof ilierte Wal- 
zen 86, 86 ,,f , eingesetzt werden. Auch ist es denkbar, die Ab- 
stutzeinrichtung 84 nicht mit den Walzen 86, 86', 86 1 ', 86 • 1 1 
auszugestalten, sondern statt dessen zum Beispiel eine Ab- 
stutzplatte oder dergleichen vorzusehen. 

Die Aufnahmeeinrichtung 72 mit der mindestens einen die obere 
Oberflache 14 1 des langlichen Profils 12 1 bearbeitenden Walze 
74 1 , 74 1 1 ist gegenuber der das langliche Profil 14 1 abstiit- 
zenden Abstutzeinrichtung 84 relativ bewegbar. Auf diese Weise 
ist sichergestellt, daS langliche Profile 12 1 beliebiger Dicke 
oberf lachenbehandelt werden konnen. 

Zu diesem Zweck ist die Aufnahmeeinrichtung 72 liber eine Fiih- 
rungseinrichtung 88 , beispielsweise in Form von Fiihrungss tan- 
gen 89 oder dergleichen, und ein mechanisch, elektrisch, pneu- 
matisch oder hydraulisch betatigbares Antriebselement 90 ge- 
genuber der Abstutzeinrichtung 84 relativ bewegbar, d.h. ho- 
henverstellbar . Das betatigbare Antriebselement 90 ist vor- 
zugsweise als Druckzylinder ausgebildet. 

Die Aufnahmeeinrichtung 72 und/oder die Abstutzeinrichtung 84 
ist/sind hydraulisch oder pneumatisch steuerbar. Die Paare von 
Walzen 74, 74 1 1 1 bzw. 86, 86 f, », die jeweils eine glatte Ober- 
flache aufweisen, sind mittels gesonderter Antriebsmotoren 92 
urn deren Langsachsen 80 drehbar angetrieben. Die Antriebsmoto- 
ren 92 sind dabei auch vorzugsweise als Hydraulik- bzw. Pneu- 
matikmotoren ausgebildet. Auf diese Weise lafit sich der Vor- 
schub des langlichen Profils 12 1 beliebig, gleichzeitig aber 
exakt und vor allem stufenlos einstellen. Die Walzen 74', 74 1 1 
bzw. 86' , 86 11 sind demgegenuber in dem Halterahmen 79 der 
Aufnahmeeinrichtung 72 lediglich frei drehbar gelagert . 



Wenn auch bei dem in den Fig. 7A bis 10B gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Vorrichtung 10 lediglich die Walzen 74, 



74 1 1 1 , 86 1 , 86 ' 1 1 iiber Antriebsmotoren 92 in Drehung versetzt 
werden, so ist es durchaus denkbar, alternativ oder kumulativ 
einzelne oder samtliche Walzen 74 1 , 74 1 1 und/oder 86 1 , 86 1 1 
mit AuSenprofil 76, 76 1 , 78, 78 1 iiber derartige Antriebsmoto- 
ren mit einer Drehbewegung zu beauf schlagen. Hierdurch kann 
der Vorschub des langlichen Prof ils 12 1 noch zusatzlich unter- 
stiitzt werden. 



Je nach indivi dueller Vorgabe bzw. Anforderung an die Festig- 
keit und/oder MaSgenauigkeit des langlichen Prof ils 12 1 kann 
diese beispielhaft beschriebene Ausf uhrungsf orm der Vorrich- 
tung 10 nach der Erfindung beliebig variiert werden. So es ist 

• ohne weiteres moglich, die obere und/oder untere Oberflache 
14' des langlichen Prof ils 12 1 lediglich durch eine einzige 
Walze 74', 74 1 1 bzw. 86 1 , 86 11 zu bearbeiten, die ein wenig- 
stens teilweise mit einem die Oberflache 14 1 des langlichen 
Prof ils 12' beauf schlagendes AuSenprofil 76, IS 1 , 78, 78 1 be- 
sitzt. Gleichfalls ist es denkbar, die Anzahl der Walzen 74', 
74 ,! bzw. 86 f , 86' 1 mit AuSenprofil 76, 76 1 , 78, 78 1 zu erho- 
hen. 

Wie sich den Fig. 8A, 9, 10A und 10B deutlich entnehmen laSt, 
weisen die Walzen 74 f , 74", 86 86 11 wenigstens teilweise 
ein die Oberflache 14 1 des langlichen Prof ils 12 1 beauf schla- 
gendes AuEenprofil 76, 76 78, 78 1 in Form von ringformigen 
Wiilsten 94 und Ausnehmungen 96 auf . Die Aufienprofile 76, 76 1 
bzw. 78, 78 1 sind dabei jeweils aufeinander abgestimmt. 

Bei den Walzen 74', 86 1 sind die ringformigen Wiilste 94 und 
Ausnehmungen 96 zu den Langsachsen 80 der Walzen 74 1 , 86 1 
senkrecht angeordnet . Mithin sind die ringformigen Wiilste 94 
und Ausnehmungen 96 der Walzen 74 1 , 86 1 parallel in Bewegungs- 
richtung des langlichen Prof ils 12* gemaS Pfeil 28 ausgerich- 
tet . 

Bei den Walzen 74 1 1 , 86' 1 sind die Wulste 94 und Ausnehmungen 
96 entsprechend dem Ausfuhrungsbeispiel nach der Fig. 1 zu den 



Langsachsen 80 der Walzen 74 1 • , 86 !I in einem Winkel a bzw. a 1 
angeordnet . Mithin sind die Wiilste 94 und Ausnehmungen 96 mit 
einer Steigung versehen bzw. schrag zur Bewegungsrichtung des 
langlichen Prof ils 12 ' gemaS Pfeil 28 ausgerichtet . Die Wiilste 
94 und Ausnehmungen 96 sind wiederum gegenlaufig, d.h. kreuz- 
weise , angeordnet . 

vorzugsweise sind die walzen 74 ' , bzw. 74 ' ' , 86 1 ■ nTTE dem 

AuSenprofil 76, 76 1 , 78, 78 1 in Bewegungsrichtung des langli- 
chen Prof ils 12 1 gemaS Pfeil 28 paarweise hintereinander ange- 
ordnet, derart, daS die Oberflache 14 1 des langlichen Prof ils 
12 1 auf einanderf olgend in entgegengesetzter Richtung beauf- 
schlagt wird. Die Oberflache 14 1 des langlichen Prof ils 12 1 
^Pj^wird mithin etwa quer zur Bewegungsrichtung des langlichen 
Prof ils 12 1 gemaS Pfeil 28 einmal hin und dann in entgegenge- 
setzter Richtung wieder zuriick verf ormt . 

Dies kann bei den zwei einander nachgeordneten Walzen 74' bzw. 
86' mit zu deren Langsachsen 80 senkrecht angeordneten ring- 
formigen Wiilste 94 und Ausnehmungen 96 dadurch erfolgen, daS 
die zwei Walzen 74' bzw. 86 1 und/oder die ringformigen Wiilste 
94 und Ausnehmungen 96 zueinander axial versetzt sind. 

Bei den zwei einander nachgeordneten Walzen 74 1 1 bzw. 86 1 1 -mit 
' V _ den zu deren Langsachsen 80 in einem Winkel a bzw. a 1 angeord- 
B mneten ringformigen Wiilsten 94 und Ausnehmungen 96 sind zwei 
^^^F Moglichkeiten fur eine solche Hin- und Herverf ormung der Ober- 
flache 14 1 des langlichen Prof ils 12 1 moglich. Zum einen sind 
die zwei Walzen 74 1 1 bzw. 86' ' entsprechend den in den Fig. 8A 
und 9 gezeigten Ausf iihrungsbeispiel bei im wesent lichen entge- 
gengesetzter Vorlauf stellung der Wiilste 94 und Ausnehmungen 96 
in gleicher Drehrichtung antreibbar. Zum anderen ist es denk- 
bar, die zwei Walzen 74 1 1 bzw. 86 11 bei gleicher Vorlauf stel- 
lung der Wiilste 94 und Ausnehmungen 96 in entgegengesetzter 
Drehrichtung anzutreiben (nicht gezeigt) . Beide Ausfuhrungs- 
formen sind dabei in ihrer Wirkung und Funktion gleichbedeu- 
tend. 



Den Fig. 8A, 9 und 10B ist schlieSlich noch entnehmbar, dafi 
die Paare von Walzen 74, 74 1 1 1 bzw. 86, 86' 11 eine glatte 
Oberflache aufweisen. Die Walzen 74, 74 1 ' ' bzw. 86, 86' 11 sind 
den Walzen 74 1 , 74" bzw. 86' 86'' mit entsprechendem Aufien- 
profil 76, 76 1 bzw. 78, 78' in Bewegungsrichtung des langli- 
chen Profils 12' gemaS Pfeil 28 vor- und/oder nachgeordnet . 





Die in Bewegungsrichtung anstromseitigen Walzen 70 bzw. 86 
sind allerdings mit einem geringfugig kleineren AuSendurchmes- 
ser, die in Bewegungsrichtung abstromseitigen Walzen 70' 11 
bzw. 86 1,1 mit einem geringfugig groSeren AuEendurchmesser 
ausgestaltet . 

Es ist ohne weiteres moglich, nur die Walzen 74', 86* oder 
74 1 1 , 8 6' 1 vorzusehen und/oder die Walzen 74 1 , 86 1 und/oder 
74'', 86'' untereinander oder auch miteinander in jeder ande- 
ren Reihenfolge zu kombinieren. So besteht beispielsweise die 
Moglichkeit, eine Walze 74' mit dem AuSenprofil 76, eine Walze 
74 » » mit AuSenprofil 78, eine Walze 74 1 1 mit dem AuSenprofil 
78' und eine Walze 74' mit AuSenprofil 76 ' , oder in jeder an- 
deren Kombinat ion, in Reihe anzuordnen. 

Wie insbesondere in der Fig. 10A dagestellt ist, konnen auch 
die einander zugeordneten Walzen 74', 86' mit voneinander un- 
terschiedlichen AuiSenprof ilen 76 bzw. 76' etc. ausgebildet 
sein. Entsprechendes gilt fur die Walzen 74 ' ' , 86 ' ' . 

Die Fig. 11A und 11B veranschaulichen Verf ahrensablauf e, in 
welchen die Oberf lachenbehandlung gemaS dem Verfahren und der 
dazugehorigen Vorrichtung nach der Erfindung integriert ist. 

Nach der Fig. 11A wird das langliche Profil 12, 12' vorzugs- 
weise aus Aluminium in einer Presse 98 stranggepreSt , dann in 
einem Bad 100 einer Kiihlung unterzogen, anschlieSend auf einer 
Richtbank 102 gerichtet, sodann in einer erf indungsgemaSen 
Vorrichtung 10 entsprechend oberf lachendbehandelt , danach in 
einer Formbank 104 verformt und schlieSlich in einer Schneide- 



einrichtung 106 abgelangt . 



Das Verfahren nach der Fig. 11B unterscheidet sich von demje- 
nigen der Fig.. 11A nur dadurch, da& das langliche Profil 12, 
12 1 nach der Oberf lachenbehandlung in der erf indungsgemafien 
Vorrichtung 10 direkt auf ein Haspel 108 aufgewickelt wird. 
Dies ist erstmalig durch die erf indungsgemafie Vorrichtung 10 
moglich, da das 1 angl i che Profil 12~, 12P keiner Eigenrotat ion 
unterworfen ist, sondern sich nur gerade in Langs richtung ge- 
mafi Pfeil 28 bewegt . 

Das Verfahren und die Vorrichtung 10 nach der Erfindung eignen 

• sich besonders gut fur die Massenproduktion von zum Beispiel 
Kopf stutzbugeln in Kraf tf ahrzeugen oder ahnlichem, die vor- 
zugsweise aus Aluminium oder Aluminium enthaltenden Legierun- 
gen bestehen. Insbesondere zeichnen sich derartig hergestellte 
Kopfstiitzen einerseits durch eine ausgesprochen hohe Festig- 
keit, andererseits aber auch eine gewisse Verf ormbarkeit aus, 
so daS gerade bei Frontal zusammenstoSen bisher zu verzeichnen- 
de Kopfverletzungen der Fahrzeuginsassen vermieden werden kon- 
nen. 

Das Verfahren und die dazugehorigen Vorrichtungen nach der Er- 
findung sind nicht auf die zuvor beispielhaft beschriebenen 
Ausfuhrungsf ormen beschrankt. So ist es durchaus denkbar, die 
in dem Ausf iihrungsbeispiel der erf indungsgemafien Vorrichtung 
gemafi den Fig. 7A bis 10B auch die seitlichen Oberf lachen in 
entsprechender Weise zu der oberen bzw. unteren Oberf lache des 
langlichen Profils zu bearbeiten. Zu diesem Zweck miifiten dann 
lediglich mindestens jeweils eine Walze mit einem AuSenprofil 
etwa senkrecht zu den beschriebenen Walzen angeordnet werden. 



Patentanspyucfoe 





1. Verfahren zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen 
(12, 12 1 )/ bei welchem das langliche Profil (12, 12 1 ) durch 
mindestens eine wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil 
(22, 22', 76, 76', 78, 78 1 ) versehene Walze (16, 16', 74 1 , 
74 ,f , 86 ~, 86'*) beaufschlagt wird, derart, daS die behan- 
delte Oberflache (14, 14 1 ) des langlichen Profils (12, 12 1 ) 
unter Druckeigenspannungen und die unter der behandelten 
Oberflache (14, 14 1 ) liegenden Zonen des langlichen Profils 
(12, 12') unter Zugeigenspannungen in axialer und tangen- 
tialer Richtung gesetzt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS das 
langliche Profil (12, 12 1 ) durch die Beauf schlagung durch 
die mindestens eine wenigstens teilweise mit einem AuSen- 
profil (22, 22' , 76, 76' , 78, 78 1 ) versehene Walze (16, 
16», 74', 74'*, 86', 86 ' ■ ) in axialer Richtung bewegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das langliche Profil (12, 12') durch zwei jeweils we- 
nigstens teilweise mit einem AuSenprofil (22, 22 1 , 76, 76 ! , 
78, 78') versehene Walzen (16, 16', 74 1 , 74 1 1 , 86 f , 86»') 
auf einanderf olgend in entgegengesetzter Richtung beauf- 
schlagt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das langliche Profil (12) mit einer runden 
Oberflache (14) durch mindestens eine wenigstens teilweise 
mit einem Aufienprofil (22, 22 1 ) versehene Walze (16, 16 ! ), 
die parallel zum langlichen Profil (12) angeordnet und urn 
deren Langsachse (18, 18 1 ) sowie urn das langliche Profil 
(12) drehbar ist, beaufschlagt wird. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daS das 
langliche Profil (12) durch zwei jeweils wenigstens teil- 



weise mit einem AuSenprofil (22, 22 1 ) versehene Walzen (16, 
16') und eine im wesentlichen unprof ilierte Walze (16 ,f ), 
die urn das langlichen Profil (12) in etwa gleichem Abstand 
zueinander angeordnet sind, beaufschlagt wird. 

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
daS die zu behandelnde Oberflache (14) des langlichen Pro- 
f ils — (12) durch sswei Walzen — tTT6~ t — 16') mit einem AuSenprofil 
(22 , 22») in Form von zu den Langsachsen (18 , 18 f ) der Wal- 
zen (16, 16') in einem Winkel (a, a 1 ) angeordneten ring- 
formigen Wulsten (24) und Ausnehmungen (26) bearbeitet 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , daS die 
zwei Walzen (16, 16 1 ) in gleicher Drehrichtung angetrieben 
werden, wenn die zu den Langsachsen (18, 18') der Walzen 
(16, 16') in einem Winkel (a, a') angeordneten ringformi- 
gen Wulste (24) und Aushebungen (26) der zwei Walzen (16, 
16') eine zueinander im wesentlichen entgegengeset zte Vor- 
lauf stellung auf weisen . 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daS die 
zwei Walzen (16, 16 1 ) in entgegengesetzter Drehrichtung an- 
. getrieben werden, wenn die zu den Langsachsen (18, 18') der 
Walzen (16, 16') in einem Winkel (a, a 1 ) angeordneten 
ringformigen Wulste (24) und Ausnehmungen (26) der zwei 
Walzen (26, 26 ■) eine zueinander im wesentlichen gleiche 
Vorlauf stellung auf weisen. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das langliche Profil (12 1 ) mit wenigstens ei- 
ner ebenen Oberflache (14 1 ) durch mindestens eine wenig- 
stens teilweise mit einem AuSenprofil (76, 76 1 , 78, 78 1 ) 
versehene Walze (74 1 , 74 1 1 , 86 ! , 86 11 ), die im wesentlichen 
senkrecht oder in einem Winkel (0) zum langlichen Profil 
(12 1 ) angeordnet und urn deren Langsachse (80) drehbar ist, 
beaufschlagt wird. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daS das 
langliche Profil (12 f ) durch die mindestens eine wenigstens 
teilweise mit einem AuSenprof il (76, 76' , 78, 78 1 ) versehe- 
ne Walze (74 f , 74 1 1 ) beaufschlagt wird und durch mindestens 
eine weitere wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil 
(76 , 76' , 78, 78') versehene Walze (86', 86 fl ) oder eine 
unprof ilierte Walze (86, 86 1 1 1 ) oder dergleichen Abstuz- 
einrichtung, die zu der mindestens einen Walze (74 J , 74 1 1 ) 
gegenuberliegend beabstandet ist, beaufschlagt bzw. abge- 
stutzt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , daS die 
) zu behandelnde Oberflache (14 f ) des langlichen Profils 

(12*) durch die mindestens eine Walze (74 f , 74 ■ 1 , 86', 
86' f ) mit einem AuSenprofil (76, 76 1 , 78, 78') in Form von 
ringformigen Wulsten (94) und Ausnehmungen (96) bearbeitet 
we r den. 



12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daS die 
zu behandelnde Oberflache (14 ! ) des langlichen Profils 
('12 1 ) durch mehrere Walzen (74 1 , 74 1 1 , 86 1 , 86 1 1 ) mit einem 

AuSenprofil (76, 76', 78, 78') in Form der ringformigen 
Wulste (94) und Ausnehmungen (96) bearbeitet wird, wobei 
die ringformigen Wulste (94) und Ausnehmungen (96) von zu- 
. einander benachbarten Walzen (74 1 , 74 1 1 , 86 1 , 86 1 1 ) in de- 
ren Ausgestaltung und Anordnung voneinander unterschiedlich 
sind und/oder die jeweils zueinander benachbarten Walzen 
(74 f , 74 1 1 , 86 1 , 86 ,! ) in verschiedener Drehrichtung ange- 
trieben werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daS die 
zu behandelnde Oberflache (14 1 ) des langlichen Profils 
(12 ■) durch Walzen (74 ,f , 86 fl ) mit einem AuSenprofil (78, 
78') in Form von zu den Langsachsen (80) der Walzen (74 1 
86 1 ' ) in einem Winkel (a, a 1 ) angeordneten ringformigen 
Wulsten (94) und Ausnehmungen (96) bearbeitet werden, wobei 



die Walzen (74 fl , 86 1 ') bei im wesentlichen entgegengesetz- 
ter Vorlauf stellung der Wulste (94) und Ausnehmungen (96) 
in gleicher Drehrichtung oder bei im wesentlichen gleicher 
Vorlauf stellung der Wulste (94) und Ausnehmungen (96) in 
entgegengesetzter Drehrichtung angetrieben werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet , 
dais die zu behandelnde Oberflache (14 1 ) des langlichen Pro- 
fils (12») durch Walzen (74' , 86') mit einem AuSenprofil 
(76, 76') in Form von zu deren Langsachsen (80) senkrech- 
ten, insbesondere zueinander axial versetzten, ringformigen 
Wulsten (94) und Ausnehmungen (96) bearbeitet wird. 

'15. Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profi- 
len (12) mit einer runden Oberflache (14) , insbesondere zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, die drei parallel und urn das langliche Profil 
(12) in etwa gleichem Abstand zueinander angeordnete Walzen 
Walzen (16, 16 1 , 16'') umfaSt, welche wenigstens teilweise 
mit einem die Oberflache (14) des langlichen Profils (12) 
beauf schlagenden AuSenprofil (22, 22 '■) versehen und jeweils 
einzeln urn deren Langsachsen (18, 18', 18 1 1 ) sowie gemein- 
sam urn das langliche Profil (12) drehbar sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daS 
mindestens eine Walze, insbesondere zwei Walzen (16, 16 1 ) , 
wenigstens teilweise mit einem die Oberflache (14) des 
langlichen Profils (12) beauf schlagenden AuSenprofil (22, 
22 1 ) versehen ist/sind. 




17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daS 
die tibrigen Walzen, insbesondere eine Walze (16 11 ), unpro- 
filiert ausgebildet sind/ist. 



18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das die Oberflache (14) des langlichen 
Profils (12) beauf schlagende AuSenprofil (22, 22 1 ) der min- 



triebseinrichtung (34) zum Drehen der Walzen (16, 16' , 
16'') jeweils einzeln um deren Langsachsen (18, 18 1 , 18 1 ' ) 
und einem Antriebskopf (36) oder dergleichen Antriebsanord- 
nung zum Drehen der Walzen (16, 16 1 , 16' ') gemeinsam um das 
langliche Profil (12) aufgenommen sind. 

25 . Vorrichtung nach Anspruch 24 , dadurch gekennzeichnet , dafi 
die Walzen (16, 16 1 , 16 1 1 ) jeweils von der Antriebseinrich- 
tung (34) mit einem Ende (30) drehfest, insbesondere uber 
ein Profil (38) und eine entsprechend geformte Ausnehmung 
(4 0) der Antriebseinrichtung (34) , und von dem Antriebskopf 
(36) oder dergleichen Antriebsanordnung mit einem Ende (32) 
drehbar aufgenommen sind. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeich- 
net, daS die Antriebseinrichtung (34) und/oder der An- 
triebskopf (36) hydraulisch oder pneumatisch steuerbar 
ist/sind. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis 26, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die Antriebseinrichtung (34) Antriebsmo- 
toren (46) umfafit, die jeweils einer der Walzen (16, 16 1 , 
16 11 ) zugeordnet sind. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis 27, dadurch ge- 

•kennzeichnet, dafi der Antriebskopf (36) oder dergleichen 
Antriebsanordnung mit einem Schneckenantrieb (48) drehbar 
ist, der insbesondere uber einen gesonderten Antriebsmotor 
(50) antreibbar ist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Antriebseinrichtung (34) und der An- 
triebskopf (36) zueinander relativ bewegbar ausgebildet 
sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die Antriebseinrichtung (34) uber eine Fuhrungseinrichtung 




die ringf ormigen Wulste (94) und Ausnehmungen (96) der min- 
destens einen Walze (74'') zu deren Langsachse (80) in ei- 
nem Winkel (a, a') angeordnet sind. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzeich- 
net, daS die ringf ormigen Wulste (94) und Ausnehmungen (96) 
der mindestens einen Walze (74', 74 ' 1 , 86', 86'') zu deren 
I^iHgsacEse (80) senkrecht angeordnet sind. — 

37. Vorrichtung nach einem der Anspruche 32 bis 36, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi der mindestens einen wenigstens teilweise 
mit einem Aufienprofil (76 # 78) versehenen Walze (74', 74 1 1 , 
86 *, 86 1 ') eine zusatzliche wenigstens teilweise mit einem 
Aufienprofil (76», 78 1 ) versehene Walze (74', 74 1 ' , 86 ', 
86'') in Bewegungsrichtung des langlichen Profils (12 1 ) zur 
Beauf schlagung der Oberflache (14 ! ) des langlichen Profils 
(12') auf einanderf olgend in entgegengeset zter Richtung 
nachgeordnet ist . 

38. Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daS 
die zwei einander nachgeordneten Walzen (74 11 , 86 11 ) ring- 
formige Wulste (94) und Ausnehmungen (96) aufweisen, die zu 
deren Langsachsen (80) in einem Winkel (a, a 1 ) angeordnet 
sind, wobei die zwei Walzen (74 ,f , 86 1 1 ) bei im wesentli- 
chen entgegengeset zter Vorlauf stellung der Wulste (94) und 
Ausnehmungen (96) in gleicher Drehrichtung oder bei im we- 
sentlichen gleicher Vorlauf stellung der Wulste (94) und 
Ausnehmungen (96) in entgegengeset zter Drehrichtung an- 
treibbar sind. 

39. Vorrichtung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeich- 
net, daS die zwei einander nachgeordneten Walzen (74 1 , 86 ■) 
ringf ormige Wulste (94) und Ausnehmungen (96) aufweisen, 
die zu deren Langsachsen (80) senkrecht angeordnet sind, 
wobei die zwei Walzen (74 f , 86 f ) und/oder die ringformigen 
Wulste (94) und Ausnehmungen (96) zueinander axial versetzt 
sind. 



46. Vorrichtung nach Anspruch 44 oder 45, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Abstiit zeinrichtung (84) die mindestens eine 
weitere wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil (78 , 
78') versehene Walze (86', 86 fl ) oder unprof ilierte Walze 
(86, 86 ll! ) oder dergleichen umfafit. 

47. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 44 bis 46, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die Auf nahmeeinrichtung (72) und/oder die 
Abstiit zeinrichtung (84) hydraulisch oder pneumatisch steu- 
erbar ist/sind. 

48. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 44 bis 47, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS der mindestens einen (weiteren) wenig- 

I stens teilweise mit einem AuSenprofil (76, 76 1 , 78, 78') 
versehenen und/oder unprof ilierten Walze (74 1 , 74 1 1 , 86 ' , 
86' ' bzw. 74, 74 1 ■ 1 , 86, 86 1 1 1 ) jeweils ein gesonderter An- 
triebsmotor (92) zugeordnet ist . 

49. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 48, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die Walzen (16, 16', 16' 1 , 74, 74 1 , 74 1 1 , 
74 1,1 , 86, 86 86' ', 86 1 1 1 ) mehrteilig ausgebildet, insbe- 
sondere aus einer Welle (60) sowie einer mit der Welle (60) 
drehfest verbundenen Hiilse (64) mit dem teilweise vorgese- 
henen AuSenprofil (22, 22 1 , 76, 76', 78, 78'), dem glatten 
anstromseitigen Ende (3 0) , und dem glatten abstromseitigen 

| Ende (32) oder mit glatter Oberflache insgesamt zusammenge- 
setzt sind. 

50. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 49, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die Walzen (16, 16 1 , 16 11 , 74, 74 1 , 74 1 1 , 
74 1,1 , 86, 86 1 , 86 11 , 86 1 1 1 ) durch ein inneres Kiihlsystem 
und/oder ein auSeres Kiihlbad kiihlbar sind. 

51. Verwendung eines Verfahrens und einer Vorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspriiche zur Oberf lachenbehandlung 
von langlichen Profilen (12, 12 1 ) aus Metall, vorzugsweise 
aus Stahl und/oder aus Aluminium und/oder Aluminium enthal- 




tenden Legierungen, insbesondere aus AlMg4 , 5Mn, AlMgSiO , 5 , 
AlMgSil, AlMg5 , AlZn4,5Mgl, AlCuMgl, AlCuMg2 , AlZnMgCuO , 5 , 
AlZnMgCul,5. 

Verwendung des Verfahrens und der Vorrichtung nach Anspruch 
49 zur Herstellung von Kopf stut zbugeln in Kraft fahrzeugen . 



Zugaimr^nfasgung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen (12, 12 1 ) , bei 
welchem das langliche Profil (12, 12 1 ) durch mindestens eine 
wenigstens teilweise mit einem AuSenprofil (22, 22 1 , 76, 76', 
T5~, 7WH versehene Waize (T6^ I6~\ TF~, 74 1 1 , 8^ 86 1 ' ) be- 
aufschlagt wird, derart , daS die behandelte Oberf lache (14, 
14 1 ) des langlichen Profils (12, 12 1 ) unter Druckeigenspannun- 
gen und die unter der behandelten Oberf lache (14, 14 1 ) liegen- 
den Zonen des langlichen Profils (12, 12 1 ) unter Zugeigenspan- 
nungen in axialer und tangent ialer Richtung gesetzt werden. 



(Fig. 1) 



